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(57)【要約】
【課題】ブレードラバーのラバー表面を、ドライ状態では硬いものが、吸水により表面硬
度が軟化するように改質し、これによって、硬化処理による摩擦低減と払拭性低下は二律
背反の関係にあり、この低摩擦と高払拭とを高いレベルで両立させるようにする。
【解決手段】ラバー表面に、親水性を有するゲル状物質であるＨＥＭＡを放射線でグラフ
ト重合することで、ウエット状態になったときの表面硬度を低下させると共に、乾燥する
と元の硬度に速やかに復帰し、しかもゴム表面を塩素処理したものと同等の低摩擦化が達
成でき、ウエット状態になったときの表面硬度を低下させると共に、乾燥すると元の硬度
に速やかに復帰し、しかもゴム表面を塩素処理したものと同等の低摩擦化が達成でき、該
低摩擦化が達成できながら払拭性の低下を抑制でき、かつ耐磨耗性に優れたものにできる
。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
少なくとも払拭表面に、湿潤時に吸水によって表面硬度が乾燥時よりも軟化する親水性ゲ
ル状表面処理層が施されていることを特徴とする払拭用ゴム製品。
【請求項２】
被払拭面はガラスであり、親水性ゲル状表面処理層は、親水性ハイドロゲル層を有するこ
とを特徴とする請求項１記載の払拭用ゴム製品。
【請求項３】
少なくともワイパブレード用のラバーの払拭表面に、湿潤時に吸水によって表面硬度が乾
燥時よりも軟化する親水性ゲル状表面処理層が施されていることを特徴とするワイパブレ
ード用のラバー。
【請求項４】
被払拭面はガラスであり、親水性ゲル状表面処理層は、親水性ハイドロゲル層を有する請
求項３記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項５】
ワイパブレード用のラバーの表面に活性点を形成し、該活性点に表面処理剤を反応させる
ことで親水性ゲル状表面処理が施されることを特徴とする請求項３または４記載のワイパ
ブレード用のラバー。
【請求項６】
表面処理剤に活性点を形成し、ラバー表面に反応させることで親水性ゲル状表面処理が施
されることを特徴とする請求項３乃至５の何れか１記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項７】
親水性ゲル状表面処理は、親水性を有するゲル状物質の処理であることを特徴とする請求
項３乃至６の何れか１記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項８】
表面処理剤は、グラフト重合により親水性を有するゲル状物質がラバー表面に化学的に結
合されるものであることを特徴とする請求項３乃至７の何れか１記載のワイパブレード用
のラバー。
【請求項９】
親水性を有するゲル状物質は、ヒドロキシエチルメタクリレート、ヒドロキシエチルアク
リレート、グリシジルメタアクリレート、アクリルアミド、メタクリル酸、アクリル酸、
およびこれらの金属塩を含む少なくとも一つの親水性モノマーを用いたグラフト重合体で
あることを特徴とする請求項８記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１０】
親水性モノマーは、分子中にビニル基、イソプロペニル基、アリル基の何れかを少なくと
も一つ有する反応性モノマーであり、かつ該分子中に、ヒドロキシル基、チオール基、カ
ルボニル基、カルボキシル基、アルデヒド基、ケトン基、アミノ基、エポキシ基、シアノ
基、イソシアネート基、ニトロ基、ハロゲン基、スルホニル基、リン酸基、イオン性置換
基、並びにエステル結合、エーテル結合、アミド結合、ウレタン結合で代表される親水性
のある置換基あるいは化学結合を有するもの、あるいはグラフト重合した後の更なる反応
によって前記置換基あるいは化学結合の少なくとも一つを導入することができる官能基を
有するものであることを特徴とする請求項９記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１１】
グラフト重合をするためのラバー表面の初期状態は、該ラバー表面を活性化させるための
活性化線源を照射する処理が施されていることを特徴とする請求項８乃至１０の何れか１
記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１２】
ラバー表面に、活性化線源の照射をしたものに親水性モノマーをグラフト重合したもので
あることを特徴とする請求項１１記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１３】
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活性化線源は、アルファ線、ベータ線、ガンマ線、電子線、紫外線、エックス線、レーザ
ー線、プラズマ、イオンビーム、コロナに代表される活性化を誘引する線源であることを
特徴とする請求項１１または１２記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１４】
活性化線源が電子線である場合において、その吸収線量は５ｋＧｙ以上であり、かつグラ
フト重合処理におれる親水性モノマーの反応溶液濃度は３重量％以上であることを特徴と
する請求項１３記載のワイパブレード用のラバー。
【請求項１５】
グラフト重合は、過酸化物、アゾ化合物、レドックス開始剤、アルカリ金属、有機アルカ
リ金属、グリニヤール試薬に代表される化学物質の少なくとも一つを反応開始剤として用
いたものであることを特徴とする請求項８乃至１４の何れか１記載のワイパブレード用の
ラバー。
【請求項１６】
少なくともワイパブレード用のラバーの払拭表面に、乾燥時は硬く、湿潤時は吸水により
表面硬度が軟化するための親水性ゲル状表面処理を施すものであって、該親水性ゲル状表
面処理は、親水性を有するゲル状物質の処理であることを特徴とするワイパブレード用の
ラバーの製造方法。
【請求項１７】
親水性ゲル状表面処理は、グラフト重合により親水性を有するゲル状物質がラバー表面に
化学的に結合したものであることを特徴とする請求項１６記載のワイパブレード用のラバ
ーの製造方法。
【請求項１８】
グラフト重合は、該グラフト重合をするためのラバー表面を活性させるための活性化線源
を照射する処理を施してから実行されることを特徴とする請求項１７記載のワイパブレー
ド用のラバーの製造方法。
【請求項１９】
ラバー表面に、活性化線源の照射をしたものに親水性モノマーをグラフト重合したもので
あることを特徴とする請求項１８記載のワイパブレード用のラバーの製造方法。
【請求項２０】
車両に揺動自在に設けられるワイパアームと、該ワイパアームに取付けられるラバーホル
ダと、該ラバーホルダに保持され、車両のウインドガラス面を払拭する長尺状のブレード
ラバーを備えたワイパ装置において、前記ブレードラバーは、ウインドガラスから離間す
る方向に弾性変形可能な板バネ部材が装着される一対の装着溝が形成されたヘッド部と、
該ヘッド部に連続的に形成され、ラバーホルダに保持され、払拭方向の幅がヘッド部より
も幅狭になった連結部と、該連結部に連続的に形成され、払拭方向の幅が連結部よりも幅
狭に形成されたネック部と、該ネック部に連続的に形成され、ウインドガラスに接触して
払拭するリップ部とを備えて構成され、少なくともリップ部の払拭面には、湿潤時に吸水
によってその表面硬度が乾燥時よりも軟化する親水性を有するゲル性物質が施されている
ことを特徴とするワイパ装置。
【請求項２１】
ブレードラバーのリップ部の払拭方向の両側面には、親水性を有するゲル状物質が付着し
、ブレードラバーのリップ部の切断面には親水性を有するゲル状物質が付着していないこ
とを特徴とする請求項２０記載のワイパ装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば自動車等の車両のウインドガラスを払拭するために用いられる払拭用
ゴム製品、ワイパブレード用のラバー、ワイパブレード用のラバーの製造方法、およびワ
イパ装置の技術分野に属するものである。
【背景技術】
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【０００２】
　一般に、この種払拭用のゴム製品の中には、例えばこれを車両のウインドガラスを払拭
するためのワイパブレード用のラバーに採用されることがある。このようなラバーとして
は、ドライ状態での摩擦抵抗を考慮してワイパシステムの設計をする必要がある。そこで
ワイパブレードの摩擦抵抗を低下させるため、ラバー表面を塩素処理して硬化させるよう
にしたもの（例えば特許文献１、２）や、イソシアヌレート処理液に含浸してラバー表面
を硬化させるようにしたもの（例えば特許文献３）が知られている。
【特許文献１】特開昭５９－１３９９２６号公報
【特許文献２】特開平５－３２０３９４号公報
【特許文献３】特開２００２－１６１１５４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　ところが、前記ラバー表面を硬化させたものは、ラバー表面に硬化層が生じ、これによ
り摩擦を低減することができる。しかしながら一方で、硬化処理による払拭性の低下も起
きてしまう。これは表面硬化による細かいひび割れの発生や、高硬度化による摩擦面の追
従性の低下が原因になる。つまり硬化処理による摩擦低減と払拭性低下は二律背反の関係
にあり、低摩擦と高払拭とを高いレベルで両立することは出来ないものであった。また低
摺動性の粉体でラバー表面を覆うコーティング材がワイパーブレードの摩擦低減の手法と
して広く用いられているが、粉体により密接なゴムとガラスの接触が妨げられるため、払
拭性の低下は避けられないだけでなく、コーティング材とラバーとの密着性が弱いため、
すぐ粉体が剥れてしまい、持続性がないという問題もあり、ここに本発明の解決すべき課
題がある。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　本発明は、上記の如き実情に鑑みこれらの課題を解決することを目的として創作された
ものであって、請求項１の発明は、少なくとも払拭表面に、湿潤時に吸水によって表面硬
度が乾燥時よりも軟化する親水性ゲル状表面処理層が施されることを特徴とする払拭用ゴ
ム製品である。
　請求項２の発明は、被払拭面はガラスであり、親水性ゲル状表面処理層は、親水性ハイ
ドロゲル層を有することを特徴とする請求項１記載の払拭用ゴム製品である。
　請求項３の発明は、少なくともワイパブレード用のラバーの払拭表面に、湿潤時に吸水
によって表面硬度が乾燥時よりも軟化する親水性ゲル状表面処理層が施されていることを
特徴とするワイパブレード用のラバーである。
　請求項４の発明は、被払拭面はガラスであり、親水性ゲル状表面処理層は、親水性ハイ
ドロゲル層を有する請求項３記載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項５の発明は、ワイパブレード用のラバーの表面に活性点を形成し、該活性点に表
面処理剤を反応させることで親水性ゲル状表面処理が施されることを特徴とする請求項３
または４記載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項６の発明は、表面処理剤に活性点を形成し、ラバー表面に反応させることで親水
性ゲル状表面処理が施されることを特徴とする請求項３乃至５の何れか1記載のワイパブ
レード用のラバーである。
　請求項７の発明は、親水性ゲル状表面処理は、親水性を有するゲル状物質の処理である
ことを特徴とする請求項３乃至６の何れか１記載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項８の発明は、表面処理剤は、グラフト重合により親水性を有するゲル状物質がラ
バー表面に化学的に結合されるものであることを特徴とする請求項３乃至７の何れか１記
載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項９の発明は、親水性を有するゲル状物質は、ヒドロキシエチルメタクリレート、
ヒドロキシエチルアクリレート、グリシジルメタアクリレート、アクリルアミド、メタク
リル酸、アクリル酸、およびこれらの金属塩を含む少なくとも一つの親水性モノマーを用
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いたグラフト重合体であることを特徴とする請求項８記載のワイパブレード用のラバーで
ある。
　請求項１０の発明は、親水性モノマーは、分子中にビニル基、イソプロペニル基、アリ
ル基の何れかを少なくとも一つ有する反応性モノマーであり、かつ該分子中に、ヒドロキ
シル基、チオール基、カルボニル基、カルボキシル基、アルデヒロ基、ケトン基、アミノ
基、エポキシ基、シアノ基、イソシアネート基、ニトロ基、ハロゲン基、スルホニル基、
リン酸基、イオン性置換基、並びにエステル結合、エーテル結合、アミド結合、ウレタン
結合で代表される親水性のある置換基あるいは化学結合を有するもの、あるいはグラフト
重合した後の更なる反応によって前記置換基あるいは化学結合の少なくとも一つを導入す
ることができる官能基を有するものであることを特徴とする請求項９記載のワイパブレー
ド用のラバーである。
　請求項１１の発明は、グラフト重合をするためのラバー表面の初期状態は、該ラバー表
面を活性化させるための活性化線源を照射する処理が施されていることを特徴とする請求
項８乃至１０の何れか１記載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項１２の発明は、ラバー表面に、活性化線源の照射をしたものに親水性モノマーを
グラフト重合したものであることを特徴とする請求項１１記載のワイパブレード用のラバ
ーである。
　請求項１３の発明は、活性化線源は、アルファ線、ベータ線、ガンマ線、電子線、紫外
線、エックス線、レーザー線、プラズマ、イオンビーム、コロナに代表される活性化を誘
引する線源であることを特徴とする請求項１１または１２記載のワイパブレード用のラバ
ーである。
　請求項１４の発明は、活性化線源が電子線である場合において、その吸収線量は５ｋＧ
ｙ以上であり、かつグラフト重合処理におれる親水性モノマーの反応溶液濃度は３重量％
以上であることを特徴とする請求項１３記載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項１５の発明は、グラフト重合は、過酸化物、アゾ化合物、レドックス開始剤、ア
ルカリ金属、有機アルカリ金属、グリニヤール試薬に代表される化学物質の少なくとも一
つを反応開始剤として用いたものであることを特徴とする請求項８乃至１４の何れか１記
載のワイパブレード用のラバーである。
　請求項１６の発明は、少なくともワイパブレード用のラバーの払拭表面に、乾燥時は硬
く、湿潤時は吸水により表面硬度が軟化するための親水性ゲル状表面処理を施すものであ
って、該親水性ゲル状表面処理は、親水性を有するゲル状性物質の処理であることを特徴
とするワイパブレード用のラバーの製造方法である。
　請求項１７の発明は、親水性ゲル状表面処理は、グラフト重合により親水性を有するゲ
ル状物質がラバー表面に化学的に結合したものであることを特徴とする請求項１６記載の
ワイパブレード用のラバーの製造方法である。
　請求項１８の発明は、グラフト重合は、該グラフト重合をするためのラバー表面を活性
させるための活性化線源を照射する処理を施してから実行されることを特徴とする請求項
１７記載のワイパブレード用のラバーの製造方法である。
　請求項１９の発明は、ラバー表面に、活性化線源の照射をしたものに親水性モノマーを
グラフト重合したものであることを特徴とする請求項１８記載のワイパブレード用のラバ
ーの製造方法である。
　請求項２０の発明は、車両に揺動自在に設けられるワイパアームと、該ワイパアームに
取付けられるラバーホルダと、該ラバーホルダに保持され、車両のウインドガラス面を払
拭する長尺状のブレードラバーを備えたワイパ装置において、前記ブレードラバーは、ウ
インドガラスから離間する方向に弾性変形可能な板バネ部材が装着される一対の装着溝が
形成されたヘッド部と、該ヘッド部に連続的に形成され、ラバーホルダに保持され、払拭
方向の幅がヘッド部よりも幅狭になった連結部と、該連結部に連続的に形成され、払拭方
向の幅が連結部よりも幅狭に形成されたネック部と、該ネック部に連続的に形成され、ウ
インドガラスに接触して払拭するリップ部とを備えて構成され、少なくともリップ部の払
拭面には、湿潤時に吸水によってその表面硬度が乾燥時よりも軟化する親水性を有するゲ
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ル性物質が施されていることを特徴とするワイパ装置である。
　請求項２１の発明は、ブレードラバーのリップ部の払拭方向の両側面には、親水性を有
するゲル状物質が付着し、ブレードラバーのリップ部の切断面には親水性を有するゲル状
物質が付着していないことを特徴とする請求項２０記載のワイパ装置である。
【発明の効果】
【０００５】
　これらの発明とすることにより、ラバー払拭表面が、払拭時に水に触れて吸水すること
で表面硬度が軟化することになって、ウエット状態になったときの表面硬度を低下させる
と共に、乾燥すると元の硬度に速やかに復帰し、しかもゴム表面を塩素処理したものと同
等の低摩擦化が達成でき、該低摩擦化が達成できながら払拭性の低下を抑制でき、かつ耐
磨耗性に優れたものにできる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００６】
　次に、本発明の実施の形態について説明する。本発明は、窓面を払拭するためのブレー
ドラバー等の払拭用のゴム製品、ワイパブレード用のラバー、ワイパブレード用のラバー
の製造方法、およびワイパ装置に関するものである。
　本発明における払拭用のゴム製品は、ワイパブレード用のラバーとして用いられるが、
この場合において、ラバーの払拭表面に、例えば雨天時のように湿潤以外の乾燥時は硬く
、湿潤時は吸水により表面硬度が軟化する親水性ゲル状表面処理が施されたものである。
該表面処理剤は、乾燥時は硬度が高いことによりガラスとのドライ摩擦抵抗が低下し、湿
潤時は吸水によって表面硬度が軟化することでガラスの追従性がよくなり払拭性が向上す
ることにより、乾燥時の低摩擦と優れた雨滴払拭性を両立し、円滑な窓面払拭ができるよ
うにしたものである。
　このような表面処理の手法としては、ワイパブレード用のラバーの表面に活性点を形成
し、該活性点に表面処理剤を反応させることで親水性ゲル状表面処理を施すことができ、
また、表面処理剤に活性点を形成し、該活性点に化学的な処理をしてラバー表面に反応さ
せることで親水性ゲル状表面処理を施すことができる。
　この場合において、親水性ゲル状表面処理は、親水性を有するゲル状物質の処理であり
、表面処理剤は、グラフト重合により親水性を有するゲル状物質がラバー表面に化学的に
結合されているものである。
【０００７】
　本発明は、低摩擦と高払拭を両立させるものであり、そのため、摩擦の大きさが問題と
なる場面と、払拭性が問題になる場面がそれぞれ異なるものであることに着目した。つま
り摩擦の大きさが問題となるドライ時では硬度が高く、払拭性が問題となるウェット時で
は硬度が低いものを想定し、これによって表面硬度が状況により変化するコーティング処
理を施したものとして低摩擦と高払拭の両立が達成できるという仮説を立て、そこで、コ
ーティング処理を親水性の高いハイドロゲル層とすることで解決できるとの推論の基でア
プローチしたものである。
　ゲル状成分としては、ヒドロキシエチルメタクリレート、ヒドロキシエチルアクリレー
ト、グリシジルメタクリレート、アクリルアミド、メタクリル酸、アクリル酸、およびそ
れらの金属塩などの親水性モノマーのグラフト重合体が代表的なものとして挙げられる。
　親水性ハイドロゲルは、乾燥状態では硬いが、水を吸うと軟らかくなる性質があり、こ
の親水性ハイドロゲル層をワイパーブレード表面に施すことにより、ドライ摩擦時は乾燥
したゲル状の層が高硬度になることで摩擦を低滅することができる一方、雨滴払拭時のウ
ェット状態ではゲル状層が膨潤することにより低硬度化し、これによってガラスとの密着
性向上により優れた払拭性が得られると推論できる。またこの場合において、親水性ハイ
ドロゲル層を、グラフト重合により化学的に結合したコーティング層にすることで、コー
ティング層とラバー表面とが一体化して剥離しがたい耐久性が優れたものになる。
【０００８】
　本発明において用いられるゴムとしては、通常知られたゴムを採用することができ、例
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えば、天然ゴム（ＮＲ）、イソプレンゴム（ＩＲ）、ブタジエンゴム（ＢＲ）、スチレン
－ブタジエン共重合ゴム（ＳＢＲ）、アクリロニトリル－ブタジエン共重合ゴム（ＮＢＲ
）、クロロプレンゴム（ＣＲ）、フッ素ゴム（ＦＫＭ）、ブチルゴム（ＩＩＲ）、エチレ
ン－プロピレン共重合ゴム（ＥＰＭ）、エチレン－プロピレン－ジエン三元共重合ゴム（
ＥＰＤＭ）、水素化ニトリルゴム（水素化ＮＢＲ）、シリコーンゴム、エピクロロヒドリ
ンゴム（ＣＯ、ＥＣＯ）、多硫化ゴム（Ｔ）、ウレタンゴム（Ｕ）の単独または複数混合
したものを例示することができる。そしてこのゴム材に、加硫剤、加硫促進剤、軟化剤、
老化防止剤、充填剤、シランカップリング剤、シリカ、カーボンブラック等の通常知られ
た添加剤を配合したものをプレス加硫等の従来公知の方法により加硫して製造したブレー
ドラバーを挙げることができる。
【０００９】
　図１は本発明の一実施の形態であるワイパブレードの使用状態を示す斜視図であり、図
１に示すワイパブレード１１は車両１２のフロントウインドガラス１３（以下、ウインド
ガラス１３とする）に付着する雨水や前車の飛沫などの付着物を払拭するために設けられ
ている。
【００１０】
　このワイパブレード１１は、車両１２に揺動自在に設けられるワイパアーム１４の先端
に取り付けられるラバーホルダ１５と、ラバーホルダ１５に保持されるブレードラバー１
６とを有して構成されており、ブレードラバー１６はラバーホルダ１５を介してワイパア
ーム１４の押え力が加えられることによりウインドガラス１３に弾圧的に接触している。
そして、図示しないワイパモータによりワイパアーム１４が揺動（駆動）されると、ワイ
パブレード１１はワイパアーム１４とともにウインドガラス１３上を往復揺動運動してガ
ラス面を払拭する。
【００１１】
　図２（Ａ）は図１におけるＡ－Ａ線に沿う断面図であり、図２（Ｂ）は図２（Ａ）のリ
ップ部の拡大図である。
【００１２】
　図２（Ａ）に示すように、このワイパブレード１１に用いられるブレードラバー１６は
天然ゴムあるいは合成ゴムなどを材料として、ヘッド部２１とヘッド部２１に連なる連結
部２２およびリップ部２３を備えた長手方向に一様断面の棒状に形成され、リップ部２３
においてウインドガラス１３に接触するようになっている。リップ部２３は連結部２２や
リップ部２３よりも払拭方向の幅が狭く形成されたネック部２４を介して連結部２２に連
結されており、これによりリップ部２３はヘッド部２１や連結部２２に対して払拭方向下
手側に傾動自在とされている。
【００１３】
　ヘッド部２１の払拭方向の両側部には、それぞれ払拭方向に凹む装着溝２５が形成され
ている。これらの装着溝２５は、それぞれヘッド部２１の長手方向の一端から他端に達す
るように長手方向に延びて形成されており、また、各装着溝２５は隔壁部２６により互い
に隔離された状態で払拭方向に並べて配置されている。そして、これらの装着溝２５には
それぞれ板ばね部材（バーティブラ）２７が装着されている。
【００１４】
　板ばね部材２７は鋼板等の板材を打ち抜き加工することによりブレードラバー１６と同
程度の長さ寸法の平板状に形成されており、ウインドガラス１３に垂直な方向に弾性変形
自在となっている。したがって、板ばね部材２７が装着されたブレードラバー１６は板ば
ね部材２７と一体的にウインドガラス１３に垂直な方向つまりガラス面に対する湾曲度合
いを変化させる方向に弾性変形自在とされている。また、板ばね部材２７は自然状態では
その弾性変形自在な方向に向けてウインドガラス１３の曲率より強く湾曲しており、これ
により板ばね部材２７が装着されたブレードラバー１６もウインドガラス１３から離れた
状態ではウインドガラス１３よりも大きく湾曲している。
【００１５】
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　一方、ラバーホルダ１５は樹脂材料により天壁部１５ａと一対の側壁部１５ｂとを備え
た断面コの字形状に形成され、その長さ寸法はブレードラバー１６の半分程度とされてい
る。天壁部１５ａの長手方向のほぼ中間部には取付部２８が設けられており、ラバーホル
ダ１５はこの取付部２８においてワイパアーム１４の先端に取り付けられる。
【００１６】
　ラバーホルダ１５の長手方向の一端（ワイパブレード１１をワイパアーム１４に取り付
けたときにワイパアーム１４の揺動中心に近い側となる端部）には保持部３１が設けられ
、ラバーホルダ１５の長手方向の他端には保持部３２が設けられている。
【００１７】
　図３（Ａ）に示すように、保持部３１は、それぞれ側壁部１５ｂと一体に形成され一対
の保持爪３３（図中は一方側のみを示すが他方側も同様の保持爪３３が設けられる。）を
有しており、これらの保持爪３３はブレードラバー１６の長手方向に直交し且つ払拭方向
に平行な方向に向けて側壁部１５ｂから突出する断面矩形の突起状に形成されている。一
方、ブレードラバー１６のヘッド部２１とリップ部２３との間には、ヘッド部２１と連結
部２２に形成されたアーム部３４とにより区画された保持溝３５が長手方向に延びて形成
されており、各保持爪３３はそれぞれ対応する保持溝３５に係合している。つまり、ブレ
ードラバー１６のヘッド部２１は保持爪３３と両側壁部１５ｂと天壁部１５ａとの間に挟
み込まれており、これによりヘッド部２１は保持部３１により保持されている。
【００１８】
　また、保持溝３５には各保持爪３３を長手方向から挟む一対のストッパ部３６ａ、３６
ｂが設けられており、これらのストッパ部３６ａ、３６ｂにより保持爪３３はブレードラ
バー１６に対して保持溝３５に沿う方向への移動が規制されている。つまり、ブレードラ
バー１６は保持部３１においては長手方向への位置決めがなされた状態でラバーホルダ１
５に保持されている。
【００１９】
　同様に、図３（Ｂ）に示すように、保持部３２は、それぞれ側壁部１５ｂと一体に形成
される一対の保持爪３７（図では一方側のみを示すが他方側も同様の保持爪３７が設けら
れる。）を有しており、これらの保持爪３７はブレードラバー１６の長手方向に直交し且
つ払拭方向に平行な方向に向けて側壁部１５ｂから突出する断面矩形の突起状に形成され
ている。各保持爪３７はそれぞれ対応する保持溝３５に係合し、これによりブレードラバ
ー１６のヘッド部２１は保持爪３７と両側壁部１５ｂと天壁部１５ａとの間に挟み込まれ
て保持部３２により保持されている。また、保持溝３５の保持部３２に対応する部分には
ストッパ部３６ａ、３６ｂは設けられておらず、保持爪３７は保持溝３５に沿って移動自
在となっている。
【００２０】
　このように、このワイパブレード１１ではブレードラバー１６はラバーホルダ１５の長
手方向の両端部に保持部３１、３２を設け、これらの保持部３１、３２の２点においてブ
レードラバー１６を保持するようにしている。したがって、ワイパアーム１４からの押え
力が取付部２８を介してラバーホルダ１５に加えられると、その押え力はラバーホルダ１
５の両端部分の２点、つまり各保持部３１、３２と各保持部３１、３２に対応する天壁部
１５ａの両端部分からブレードラバー１６に加えられ、これによりブレードラバー１６は
弾圧的にウインドガラス１３に接触する。
【００２１】
　また、グラフト重合をするためのラバー表面の初期状態は、該ラバー表面を活性させる
ための活性化線源を照射する処理が施されているものであり、該ラバー表面を活性化させ
てラジカル活性点を生成するための照射処理としては、例えば、紫外線照射処理、プラズ
マ照射処理、電子線照射処理、放射線（α線、β線、γ線）照射処理、イオンビーム照射
処理、コロナ放電照射処理に代表される活性化を誘引する線源であり、このような照射処
理を施すことにより、ラバーにラジカル活性点が生成し、このラジカル活性点が起点とな
ってグラフト重合反応が進行する。前照射による照射処理を行う際には、窒素雰囲気中で
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照射を行うことが望ましく、またグラフト重合反応時にも、窒素雰囲気中でモノマーと結
合させるのが望ましい。
　さらに活性化線源が電子線である場合において、その吸収線量は１０ｋＧｙ以上であり
、かつグラフト重合処理におれる親水性モノマーの反応溶液濃度は３０重量％以上である
ことが好ましい。
【００２２】
　本発明において、生成するラジカル活性点を起点としてグラフト重合反応を促進させる
手法としては、まずゴムに照射処理をしてラジカル活性点を生成した後、グラフト重合処
理をするという前照射処理によるものと、ラジカル活性点の生成とグラフト重合とを同時
に行う同時照射処理によるものとがあり、何れを採用しても本発明を実施することができ
る。
【００２３】
　図４は、前照射処理の反応形態を示す説明図であり、図５は、同時照射処理の反応形態
を示す説明図である。なお、図４、図５のいずれも、ブレードラバーがカットされる前、
つまり一対のブレードラバーのリップ部が向き合うように成形されたブレードラバー成形
体のリップ部のみを図示している。
　前照射処理による反応過程は、図４に図式化して示すように、ゴムに電子線等のラジカ
ル活性点を生成するための照射処理をし、生成したラジカル活性点を起点としてグラフト
重合をさせるものであり、同時照射処理による反応過程は、図５に図式化して示すように
、グラフト重合をするための反応物質の存在下、ゴムに電子線等のラジカル活性点を生成
するための照射処理をしてラジカル活性点の生成とグラフト重合とを促進させるものであ
る。本発明における同時照射は、例えば、予めグラフト重合に用いるモノマーを塗布や浸
漬などによりブレードラバーの表面に付着させた状態で、上記した電子線等のラジカル活
性点を成形するため照射を行っている。なお、吸収線量は同時照射法の場合１０～５０ｋ
Ｇｙ、前照射法の場合は脱酸素状態で５０～２００ｋＧｙが望ましい。
【００２４】
　グラフト重合体になるための親水性モノマーは、分子中にビニル基、イソプロペニル基
、アリル基の何れかを少なくとも一つ有する反応性モノマーであり、かつ該分子中に、ヒ
ドロキシル基、チオール基、カルボニル基、カルボキシル基、アルデヒロ基、ケトン基、
アミノ基、エポキシ基、シアノ基、イソシアネート基、ニトロ基、ハロゲン基、スルホニ
ル基、リン酸基、イオン性置換基、並びにエステル結合、エーテル結合、アミド結合、ウ
レタン結合で代表される親水性のある置換基あるいは化学結合を有するもの、あるいはグ
ラフト重合した後の更なる反応によって前記置換基あるいは化学結合の少なくとも一つを
導入することができる官能基を有するものである。
　グラフト重合は、過酸化物、アゾ化合物、レドックス開始剤、アルカリ金属、有機アル
カリ金属、グリニヤール試薬に代表される化学物質の少なくとも一つを反応開始剤として
用いたものである。
【００２５】
　親水性を有するゲル状物質としては、例えばアクリル酸（Ａｃｒｙｌｉｃ　ａｃｉｄ：
ＡＡ）、メタクリル酸（Ｍｅｔｈａｃｒｙｌｉｃ　ａｃｉｄ：ＭＡＡ）、２－ヒドロキシ
メチル　メタアクリレート（２－Ｈｙｄｒｏｘｙｅｔｈｙｌ　ｍｅｔｈａｃｒｙｌａｔｅ
：ＨＥＭＡ）、２－ヒドロキシエチル　アクリレート（２－Ｈｙｄｒｏｘｙｅｔｈｙｌ　
ａｃｒｙｌａｔｅ：ＨＥＡ）、メチルメタアクリレート（Ｍｅｔｈｙｌ　Ｍｅｔｈａｃｒ
ｙｌａｔｅ：ＭＭＡ）、およびメタクリル酸エチル、メタクリル酸ビニルなどのような親
水性モノマー、およびこれらの金属塩を含む少なくとも一つの親水性モノマーを挙げる事
ができる。そしてこれらモノマーを単独または複数を混合してグラフト重合反応のモノマ
ーとして用いることができる。
【００２６】
　親水性モノマーは、イニシエーターとなる分子中に、ビニル基、イソプロペニル基、ア
リル基の何れかを少なくとも一つ有する反応性モノマーであり、かつ該分子中に、ヒドロ
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キシル基、チオール基、カルボニル基、カルボキシル基、アルデヒロ基、ケトン基、アミ
ノ基、エポキシ基、シアノ基、イソシアネート基、ニトロ基、ハロゲン基、スルホニル基
、リン酸基、イオン性置換基、並びにエステル結合、エーテル結合、アミド結合、ウレタ
ン結合で代表される親水性のある置換基あるいは化学結合を有するもの、あるいはグラフ
ト重合した後の更なる反応によって前記置換基あるいは化学結合の少なくとも一つを導入
することができる官能基を有するものを用いることができる。
【００２７】
　ブレードラバーはリップ部２３が互いに向き合うようにして形成された一対のブレード
ラバー成形体として製造される。この後、一対のブレードラバー成形体は、リップ部で長
手方向に切断されることによりブレードラバーが形成される。この際、一対のブレードラ
バー成形体は、グラフト重合されたモノマーが付着した状態で切断されるため、ブレード
ラバーの切断面（先端面）には、図２（Ｂ）に示すようにグラフト重合による表面処理は
されていない。通常、ブレードラバーのリップ部両側面と切断面との境界となるエッジ部
分でウインドガラスを払拭するため、表面処理されているリップ部両側面でウインドガラ
スを払拭することができ、切断面でウインドガラスを払拭することがなくなる。また、ブ
レードラバー成形体のヘッド部２１などウインドガラス１３に接触しない部分には、上記
した電子線等のラジカル活性点を成形するための照射およびグラフト重合処理を行わなく
てもよいため、ブレードラバー成形体の上記した電子線等を照射しない部分は予めマスキ
ングを行い、ブレードラバー成形体のリップ部などの必要な部分のみ上記した電子線等に
よる照射を行ってもよい。
【００２８】
　次に、実施例について具体的に説明する。
【００２９】
　［ラバー表面のグラフト重合処理実験］
　ラバーとして架橋処理した天然ゴム（ＮＲ）を用いる一方、ＨＥＭＡについて３０、５
０、７０重量％の水溶液を処方し、該ＨＥＭＡ水溶液にラバーを浸漬し、４０℃の温度条
件下において１０、１５、２０ｋＧｙの吸収線量の電子線を同時照射法にて照射して３時
間反応させた。尚、照射条件としては１ＭｅＶ、１．０６ｍＡとした。これらのものにつ
いてグラフト率、吸光度比、表面硬度、接触角度を測定した結果について、図６に表図を
、図７にグラフ図を示す。尚、吸光度比については１７２０、１３７５ｃｍ－１で測定し
、またグラフト率については、
　　グラフト率＝１００×（グラフト重合処理後重量－初期重量）÷初期重量
で算出した。
　これによると、グラフト率、吸光度比、表面硬度については吸収線量が高くなるほど増
加傾向にあるが、接触角については低下傾向にあることが観測される。
【００３０】
　［表面硬度の比較検討］
　次に、前記グラフト重合処理をしたものについてドライ（乾燥）状態のものとウエット
（湿潤）のものとで表面硬度がどのようになるかの検討をした。ウエット状態の表面硬度
は、水に濡らした状態で１分間放置後の表面硬度の測定結果である。この結果を、図８（
Ａ）の表図および（Ｂ）のグラフ図に示すが、これによると、ＨＥＭＡをグラフト重合さ
せたラバーの表面硬度は、水に濡れたウエット状態になると低下する傾向にある。この場
合に、グラフト重合が進むほど、表面硬度は硬くなるが、同時に吸水による表面高度の低
下も大きくなるので、結果としてグラフト重合が進むほど、ドライ状態とウエット状態と
の表面硬度差が大きくなっていることが観測される。
　さらに表面硬度について、ウエット状態からドライ状態に移行時の変化、つまりウエッ
ト状態から余剰水分を取り除き放置したときの表面硬度の経時変化について観測した結果
を図９の表図、図１０のグラフ図に示す。図１０は吸収線量を２０ｋＧｙとした場合のも
のである。これらによると、ウエット状態からドライ状態に移行する場合に、２分以内に
は元のドライ状態の硬度に復帰していることが観測される。
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【００３１】
　［摩擦特性の検討］
　グラフト重合したラバーの摩擦特性について測定したものを、塩素処理したラバーと合
わせて図１１（Ａ）の表図に、またドライ状態での摩擦係数を図１１（Ｂ）のグラフ図に
示す。これによると、ＨＥＭＡをグラフト重合したものは、照射線量、モノマー濃度など
のグラフト重合の条件によって摩擦係数が変化し、条件によっては、ＨＥＭＡグラフト重
合したものは現行（市販）の塩素処理をしたものと同等程度の低摩擦化が達成できること
が観測される。
【００３２】
　［払拭性の検討］
　ＨＥＭＡグラフト重合したラバーについて、前記現行の塩素処理したラバーとともにラ
ボ摩擦試験により払拭性について試験した。試験条件は以下にした。
　　　試料幅　　　　　：１０ｍｍ
　　　荷重　　　　　　：１５ｇｆ
　　　摩擦速度　　　　：１．３ｍ／ｓ
　　　サンプル傾斜角度：４５度
　　　湿度　　　　　　：２５℃７０％ＲＨ
　　　相手材　　　　　：ガラス板
　　　拭き指数（％）＝（払拭面積－拭きすじ面積）／払拭面積×１００
　図１２は、表面処理による摩擦係数の変化と払拭性との関係を示したグラフ図である。
これによると、塩素処理したものは、低摩擦化（摩擦係数の低下）が進むにつれて払拭性
が低下しているが、これは経験的に知られているものと同じ結果になった。これに対しグ
ラフト重合処理をしたものは、低摩擦化にかかわらず、払拭性は殆ど低下していないこと
が確認された。
【００３３】
　　　［耐摩耗性についての検討］
　最後に、耐摩耗性について検討した。磨耗試験条件は以下にした。
　　試料幅　：１０ｍｍ
　　回転数　：１０３．５ｒｐｍ（　８０．２ｃｍ／ｓ）
　　摩擦状態：ドライ
　　ドラム　：ガラスドラム
　　荷重　　：１５ｇｆ
　　温湿度　：雰囲気
　　摩擦時間：２時間
　グラフト重合したもののグラフト率と磨耗断面積（磨耗量）との関係のグラフ図を図１
３に示す。
　磨耗断面積とグラフト率との関係を見ると、グラフト率の増大に伴い磨耗断面積が小さ
くなっており、この結果から、グラフト重合層が生成するほど耐磨耗性が向上しているこ
とが伺える。
　そして従来の塩素処理をしたラバーの磨耗断面積は、一般的な塩素処理条件をした場合
、図１３に破線で囲い記載したように１００００～５００００μｍ２程度であって、これ
と比べるとグラフト重合処理をしたものの耐磨耗性は、塩素処理をしたものに対して桁違
いによくなっていることが確認される。しかも塩素処理したものは処理条件が強いほど処
理層が剥離する現象が発生しやすい。これらのことから、表面処理の耐摩耗性としては、
ＨＥＭＡを放射線グラフト重合処理をしたものが優れていると判断することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】本発明の一実施の形態であるワイパブレードの使用状態を示す斜視図である。
【図２】（Ａ）は図１におけるＡ－Ａ線に沿う断面図、（Ｂ）は図２（Ａ）のリップ部の
拡大図である。
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【図３】（Ａ）、（Ｂ）はそれぞれ図２に示すラバーホルダの保持部の詳細を示す説明図
である。
【図４】前照射処理の反応形態を示す説明図である。
【図５】同時照射処理の反応形態を示す説明図である。
【図６】ラバーにＨＥＭＡに浸漬した状態で電子線を同時照射法にて照射して得たものに
ついてグラフト率、吸光度比、表面硬度、接触角度を測定した結果の表図である。
【図７】（Ａ）～（Ｄ）は図６の結果のグラフ図である。
【図８】（Ａ）および（Ｂ）はグラフト重合処理をしたものについてドライ状態とウエッ
トとの表面硬度を示す表図およびグラフ図である。
【図９】表面硬度について、ウエット状態からドライ状態に移行時の変化を示す表図であ
る。
【図１０】吸収線量を２０ｋＧｙとした場合のものについてウエット状態からドライ状態
に移行時の変化を示すグラフ図である。
【図１１】（Ａ）（Ｂ）はラバーの摩擦特性について測定したものの表図およびドライ状
態での摩擦係数のグラフ図である。
【図１２】表面処理による摩擦係数の変化と払拭性との関係を示すグラフ図である。
【図１３】グラフト重合処理をしたもののグラフト率と磨耗断面積との関係を示すグラフ
図である。
【符号の説明】
【００３５】
　１１　　ワイパブレード
　１２　　車両
　１３　　フロントウインドガラス
　１４　　ワイパアーム
　１５　　ラバーホルダ
　１５ａ　天壁部
　１５ｂ　側壁部
　１６　　ブレードラバー
　２１　　ヘッド部
　２２　　連結部
　２３　　リップ部
　２４　　ネック部
　２５　　装着溝
　２６　　隔壁部
　２７　　板ばね部材（バーティブラ）
　２８　　取付部
　３１、３２　保持部
　３３　　保持爪
　３４　　アーム部
　３５　　保持溝
　３６ａ、３６ｂ　ストッパ部
　３７　　保持爪
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